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. Tl - Production of a control panel, especially for automobile dashboards, connprises placing a flexible 
film including an electroluminescent layer into a nnold and injecting the material of the control 
panel into the mold 
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AB - FR2838669 NOVELTY - Production of a control panel comprises placing a flexible film including 
an electroluminescent layer (3) into a mold, closing the mold, and injecting the material of the 
control panel into the mold so that the material is molded onto the film. 

- USE - The control panel is especially useful for equipping automobile dashboards. 

- ADVANTAGE - Problems of glueing electroluminescent films to irregularly shaped panels are 
avoided. 
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- DESCRIPTION OF DRAWING{S) - The drawing shows a cross-sectional view of part of a control 
panel produced as above. 

- Support layer 1 

- Electroluminescent layer 3 . 

- Cavities 4,5 

- Printed circuit 6 

- Elastomer membrane 7 

- Blister s 

- Button. 71 

- (Dwg.1/3) 
OPD - 2002-04-23 
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@ PROCEDE DE FABRICATION D'UN TABLEAU DE COMMANDES DESTINE NOTAMMENT A EQUIPER LE 
TABLEAU DE BORD D'UN VEHICULE. 



_ L'invention conceme un proc6d6 de fabrication par 
mouiage d'un tableau de commandes integrant divers ele- 
ments graphlques ou symboles susceptibles tfitre ^lalr^s. 

Seion Pinvention, le pFOc^d§ de fabrication comprend 
les Stapes suivantes 

- d6F)oser dans un moule au motns un film souple inte- 
grant au moins partiellement une couche etectrolumines- 
cente (3); 

- injecter la mati^re dudit tableau de commandes dans 
ledit moule pr6alablement refemne, de telle sorte que iadite 
mati^re solt sunmouiee sur ledit film. 
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Proced^ de fabrication d*un tableau de commandes destine notamment 
a equiper le tableau de bord d*on vehicule* 

Le domdne de Tinvention est celui de la conception et de la realisation des 
tableaux de commandes, du type de ceux ^quipant les habitacles de vehicules. 
5 Plus pr6cis^ment, Tinvention conceme un proc€d^ de fabrication par moulage 
d'un tableau de commandes integrant divers 6l€ments graphiques ou symboles 
susceptibles d'Stre eclaires. 

Pour Tcclairage de tels £16ments graphiques ou symboles, une solution 
classique consiste k pr^voir autant d*ampoules qu*il y a de symboles ou 
10 d'€lemcnts graphiques a eciairer» ces ampoules 6tant positionn^es en arriere du 
tableau de commandes. 

Une telle technique presente Tinconvenient de necessiter le montage d'un 
reseau de fils electriques pour Talimentation des ampoules, ce qui induit des 
temps de montage consequents ainsi que le recours k une manoeuvre sp&:ialisee. 
15 Les ampoules pr&entent aussi I'inconvenient de ne pas procurer un ^lairage 

homog&he du tableau de commandes, des zones d'ombre parasites pouvant 
notamment apparattre et nuire k Testh^tisme de celui-ci. 

En outre, ces ampoules, qui peuvent etre pr&entes en nombre relativement 
consequent, occupent un espace assez important en arriere du tableau de 
20 commandes. 

Or, la tendance actuelle, en particulier dans le domaine de I'industrie 
automobile, va plutot vers la recherche de solutions permettant d'obtenir des 
gains de place, meme minimes, notamment au niveau de toutes les parties 
constitutives de ITiabitacle d'un v6hicule. 
25 Ueclairage k Taide d*ampouIes d'un tableau de commandes, integrant le 

tableau de bord d'un vehicule, va done k I'encontre de cette tendance. 

On connalt ^galement une technique consistant k rendre lumineux divers 
elements graphiques ou symboles d'un tableau de commandes, k Taide d 'un film 
electroluminescent 
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Selon cette technique, le film. Electroluminescent est assemble par collage au 
tableau de commandes. 

Cette technique presente de nombreux avantages (gain de place, facilite de 
realisation, rapiditd de mise en ceuvre...) mais implique aussi certains 
inconvEnients. 

Ainsi, la tenue de ia colle solidarisant le film au tableau de commandes se 
degrade parfois & plus ou moins long terme, pouvant aller jusqu'a entrainer le 
decollement du film Electroluminescent, ce qui nuit evidemment a son 
fonctionnement et/ou deteriore la presentation du tableau de commandes. 

En outre, il s'avfere difficile voire impossible de coller le film 
electroluminescent sur un tableau de commandes prEsentant des formes gauches 
en trois dimensions. Or de telles formes sont actuellement trhs recherchees par 
les consommateurs. 

L'invention a notamment pour objectif de pallter les inconvenients de Tart 
anterieur. 

Plus prEcisement, Tinvention a pour objectif de proposer un procEde de 
fabrication qui permette d'associer un film Electroluminescent h un tableau de 
commandes de fagon plus aisEe et plus durable que par la technique de Tart 
antErieur. 

Llnvention a Egalement pour objectif de foumir un tel procEdE qui permette 
d'obtenir un eclairage homog&ne d'un tableau de conunandes, y compris lorsque 
celui-cl prEsente une pluralitE de zones lumineuses. 

Llnvention a aussi pour objectif de foumir un tel procEdE qui permette la 
rEalisation d'un tableau de commandes prEsentant des formes complexes ou 
stylisEes, telles que notamment des galbes dans deux dimensions. 

Ces objectifs, ainsi que d'autres qui apparaitront par la suite sont atteints 
grace a rinvention qui a f)our objet un procede de fabrication par moulage d'un 
tableau de commandes destinE notamment k Equiper le tableau de bord d*un 
vEhicule comprenant les Etapes suivantes : 
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- deposer dans un moule au moins un film souple integrant au moins 
partiellement une couche ^lectroluminescente ; 

- injecter la matiere dudit tableau de commandes dans ledit moule 
pr^alablement referm^, de telle sorte que ladite matiere soit 

5 surmoul^e sur ledit film. 

On notera que Ton pourra utiliser, dans le cadre d*un tel proced^, differents 
films souples 61ectroluminescents notamment ceux constitues par un support sur 
lequel est s6rigraphi6e une encre conductrice. 

On obtient avec le pTOc6d€ selon rinvention une technique d'assemblage 
10 d"un film electroluminescent et d'un tableau de commandes pouvant etre mise en 
ceuvre plus rapidement que les techniques anterieures. 

On peut de cette fagon integrer des moyens d'eclairages homogenes h un 
tableau de conunandes, y compris si celui-ci presente des formes complexes et 
stylists avec notamment des galbes en deux dimensions. 
IS De plus, I'assemblage par surmoulage du corps de tableau de bord sur le film 

electroluminescent est plus fiable et plus durable que I'assemblage par collage 
selon Tart ant^rieur. 

Le proc6de selon I'invention presente en outre I'avantage d'^viter des 
operations longues de preparation et/ou de montage du tableau de commandes. 
20 En effet, un tel procede permet de fabriquer une fa9ade d'un tableau de 

commandes formant un ensemble monobloc pret k etre mont6 dans un v6hicule. 

Le procede selon Tinvention procure en outre les avantages suivants par 
rapport k Tart anterieur : 

- gain de place : le film a sensiblement la mSme €paisseur que le decor, a 
25 savoir environ 03 mm ; 

- pas de d^gagement de chaleur ; 

- consonunation faible ; 

- large choix de couleurs. 
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Selon une solution avantageuse, ledit tableau de commandes comprend une 
couche d'un mat^riau thermofusible formant support de ladite couche 
6Iectroluminescente. 

On amSliore ainsi la fiabilit£ et la tenue de Tassemblage entre le tableau de 
commandes et le film comprenant la couche electroluminescente : au moment ou 
la matiere du tableau de commandes est inject^e dans le moule, la temperature de 
celle-ci engendre une interface de contact particulierement apte k obtenir un 
assemblage durable. 

Selon une solution prefer6e, au moins un noyau est positionn^ dans ledit 
moule de fagon k manager au moins une reserve dans ladite mati&re dudit tableau 
de commandes. 

Selon une premiere approche, ledit noyau coop&re avec ledit film et ledit 
moulc de fa9on h former un "cloquant" dans ledit film, c'est-S-dire une 
boursouflure permettant de recevoir un contacteur pouvant etre actionne par 
simple appui du doigt sur celui-ci. 

Ces "cloquants" sont effectivement de plus en plus utilises sur les tableaux 
de commandes de vehicules. Leur eclairage s'averait difficile, voire impossible, 
avec les techniques de I'art anterieur. 

Selon une autre approche, le proc6de comprend une 6tape de d6p6t d'un 
materiau conducteur dans au moins une desdites r&erves. Dans ce cas, ladite 
6tape de d6p6t est pr^ferentiellement r^isee par s^rigraphie. 

Les liaisons eiectriques ndcessaires k Talimentation de la couche 
Electroluminescente sont de cette fagon prevues en des endroits pr6d6terminEs, 
facilitant encore le montage sur un vEhicule de Tensemble obtenu avec le 
procede selon Tinvention. 

Selon une solution pr6feree, le procede comprend une 6tape complementaire 
de mise en place d'un circuit imprime, a Tairi^re du tableau de conunandes. 

Pr^ferentiellement, ladite nappe 61astomere porte des liaisons electriques 
destinees a etre reliees audit matfriau conducteur depose dans ladite ou lesdites 
reserves. 
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Dans ce cas, le precede comprend seloa un premier mode de realisation une 
etape de mise en place d'une nappe elastom^re intermediaire entre ladite nappe 
^lastomere principale et ledit materiau thermofusible, ladite n^pe intermediaire 
comprenant au moins un bouton coTncidant avec une zone conductrice portee par 
5 ladite nappe interm6diaire» ledit bouton ^tant susceptible de cooperer avec ledit 
cloquant pour fonner un contact 61ectrique, par Tintennfidiaire de ladite zone 
conductrice, avec ladite nq>pe €lastom^re principale. 

Les actionneurs du tableau de commandes pouvant ainsi Stre egalement 
directement integres a Tensemble. 
10 Avantageusement, ladite zone conductrice comprend au moins une pastille 

de carbone. 

Selon un autre mode de realisation, ledit film porte, au niveau dudit ou 
desdits cloquants, un contacteur susceptible d'Stre mis en contact avec ladite 
nappe principale. 

15 D'autres modes de realisation de la mise en contact du ou des actionneurs du 

tableau de commandes sont toutefois envisageables sans sortir du cadre de 
rinvention. 

Dans Tun ou I'autre mode de realisation, ladite couche thermofusible dudit 
film est, selon une premiere approche compl^tement revetue par ladite couche 
20 61ectroluminescente. 

Selon une autre approche, ladite couche thermofusible est revetue par ladite 
couche electroluminescente seulement dans un ou plusieurs secteurs 
predetermines. 

Dans ce cas, le ou lesdits secteurs coincident pref6rentiellement avec la 
25 position d'un ou de plusieurs boutons poussoirs. 

On peut de cette fagon obtenir un dclairage par Tarrifere des boutons, 
produisant un effet parti culiferement esthetique. 

Selon cette approche, ledit film pr6sente au moins une zone ddchirable 
coYncidant avec ledit ou lesdits secteurs predetermines, ladite zone etant destinee 
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k etre dechir^e par exemple lors du montage d'un bouton sur ie tableau de 
commandes. 

Le film electroluminescent pourrait toutefois etre, selon un autre mode de 
realisation, decoupg prealablement sa mise en place dans le moule en des 
endroi ts predetermines. 

Toujours selon cette approche, le ou lesdits secteurs predetermines soht 
preferentiellement bordes d'au moins une chicane h lumifere. 

On peut de cette fa^on limiter de fagon efTicace la diffusion de Teclairage a 
une zone voulue, en Toccurrence Tarriere des boiitons poussoirs. Cette 
disposition est toutefois applicable k d'autres parties constitutives d*un tableau de 
conunandes. 

Quel que soit le mode de realisation et/ou Tapproche de Tinvention, le 
moulage est avantageusement realise sous pression. 

D'autres caracteristiques et avantages de Tinvention apparaitront plus 
clairement a la lecture de la description suivante de deux modes de realisation 
preferentiels de Tinvention, donnes h titre d'exemple illustratifs et non Umitatifs, 
et des dessins parmi lesquels : 

- la figure 1 represente en coupe une partie d'un tableau de commandes 
integrant un actionneur sous forme de cloquant, obtenu avec le proced6 
selon rinvention ; 

- la figure 2 represente en coupe une partie d'un tableau de commandes 
integrant un actionneur de type bouton poussoir, obtenu avec le proc£d6 
selon rinvendon. 

Selon le mode de realisation illustr^ par la figure 1, un tableau de 
commandes destine k equiper le tableau de bord d'un v6hicule coraprend une 
matiere plastique opaque thermofusible 1 solidaire d*un film souple comprenant 
une couche s6ri graphite 2 et une couche 61ectroluminescente 3. 

Selon rinvention, un tel tableau de commandes est fabrique en injectant la 
matiere plastique 1 dans un moule dans lequel a ete pr^alablement d6pos6 le film 
souple comprenant le support 2 et la couche electroluminescente 3, la matiere 
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plastique 1 6tant surmoulee sur le film & Tissue de Toperation de moulage sous 
pression. 

Pour former les reserves 4 et 5 telles que repr&ent^es sur la figure 1, des 
noyaux sont positionnfe dans le moule avant injection de la matifere plastique (il 
est egalement possible selon un autre mode de realisation que Tempreinte du 
moule soit elle-mSme conform^e pour obtenir ces reserves). 

Dans la reserve 5, un materiau conducteur (non repr6sent6) est d^pos^ par 
s6rigraphie de fa^on h constituer un contact flectrique comme cela va Stre decrit 
par la suite. 

Selon le present mode de realisation, on rapporte par surmoulage, en arriere 
de la matiere plastique 1 du tableau de commandes, un circuit imprime 6, portant 
des liaisons electriques 61 destinees a etre reliees au mat6riau conducteur depose 
dans la reserve 5. Ces liaisons electriques 61 sont destinees k Talimentation de la 
couche eiectroluminescente 3. 

Ce circuit imprime 6 est egalement destinee h conduire r€lectricit6 au niveau 
d'un bouton 71 sous lequel est fix^ une pastille de carbone 71 L A cet effet, une 
nappe eiastomere intermediaire 7 est plac6e lors de la fabrication entre le circuit 
imprime 6 et la matiere plastique I. 

Le bouton 71 et la pastille de carbone 711 sont portes par la nappe 
elastom&re 7. 

On note que le film comprenant le support 2 et la couche 
electroluminescente 3 forme au niveau de la reserve 4 un cloquant 8. c*est-a-dire 
une boursouflure dans la facade du tableau de commandes que Ton peut enf oncer 
legferement et qui reprend sa forme initiale lorsque Ton relSche la pression. 

Une pression sur le cloquant 8 provoque un deplacement du bouton 71 porte 
par la nappe 7 vers le circuit imprime 6, jusqu'a ce que la pastille 71 1 vienne au 
contact du circuit imprime 6 qui lui transmet alors Talimentation eiectrique. 

En reference aux figures 2 et 3, le tableau de commandes obtenu avec le 
procede selon invention comprend un bouton poussoir 9, installe dans une 
reserve 4a. 
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Tel que cela apparajt clairement sur la figure 2, la couche thennofusible 1 du 
tableau de commandes est revStue par la couche dlectroluminescente 3 seulement 
dans certains secteurs, espace par des segments s£rigraphi6s 10 non 
61ectroluminescents. 

5 Le secteur 31 de la couche 61ectroluminescente coincide avec la position du 

bouton pressoir 9» produisant, lorsque la couche electroluminescente est 
alimentee en Electricity, un 6clairage par Tarrifere du bouton poussoir 9. 

Lors de la realisation d'un tel tableau de commandes, ie film 
Electroluminescent pr6sente une zone dEchirable qui est dechirEe par 
1 0 enf oncement de la pifece 32 du bouton 9.. 

Par un moulage opaque ou une serigraphie du film approprie, une zone 
faisant obstacle a la lumiere sera menagee de fa9on a eviter toute fuite de lumiere 
entre le bouton 9 et la facade. 
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REVENDICATIONS 

1 - Proc6d6 de fabrication par moulage d'un tableau de commandes destine 
notamment k 6quiper le tableau de bord d'un v6hicule. caract£ris6 en ce qu'il 
comprend les 6tapes suivantes : 

- deposer dans un mpule au moins im film soaple integrant au moins 
partiellement une couche 61ectroluminescente (3) ; 

- injecter la mati^re dudit tableau de commandes dans ledit moule 
prealablement referral, de telle sorte que ladite matidre soil surmoulee 
sur ledit film. 

2 - Proc6d6 selon la revendication 1, caract6ris6 en ce que ledit tableau de 
commandes comprend une couche d'un mat6riau thermofusible (1) formant 
support de ladite couche 61ectroluminescente (3). 

3 - Procede selon les revendications 1 et 2, caract6ris6 en ce qu'au moins un 
noyau est positionn6 dans ledit moule de fa^on k manager au moins une reserve 
(4), (5) dans ladite mati^re dudit tableau de conunandes. en arri^re dudit film. 

4 - Procede selon la revendication 3. caract6ris6 en ce que ledit noyau coopSre 
avec ledit film et ledit moule de fason k former un cloqusmt (8) dans ledit film. 

5 - Proc6de selon la revendication 3. caract6ris6 en ce qu'il comprend une 6tape 
de d6p6t d'un mat6riau conducteur dans au moins une desdites r^rves (4). 

6 - Proc6d6 selon la revendication 5, caract6ris6 en ce que ladite 6tape de d6p6t 
est r€alis6e par s6rigraphie. 

7 - Proc6de selon I'une quelconque des revendications 1 k 6, caract€ris6 en ce qu'il 
comprend une 6tape compl6mentaire de mise en place d'un circuit imprim6 (6), k 
I'arri^ du tableau de commandes. 

8 - Proc6d^ selon la revendication 7, caracteris6 en ce que ledit circuit imprime (6) 
porte des liaisons ^lectriques (61) destinees k etre reliees audit mat6riau 
conducteur d6pos^ dans ladite ou lesdites reserves (5). 

9 - Procede selon les revendications 7 et 8, caracterise en ce qu'il comprend une 
6tape de mise en place d'une nappe 61astom^re interm^diaire (7) entre ledit 
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circuit imprime (6) et ledit matfiriau thennofusible (1), ladite nappe interm^diaire 
(7) comprenant au moins un bouton (71) coincidant avec une zone conductrice 
(711) portde par ladite nappe intermfidiaire (7) , ledit bouton (71) 6tant 
susceptible dc coop^rer avec ledit cloquant (8) pour former un contact flectrique, 
5 par rintermddiaire de ladite zone conductrice (71 1). avec ladite nappe elastomere 
principale (6). 

10 - Proced6 selon la revendication 9, caracteris€ en ce que ladite zone 
conductrice (711) comprend au moins une pastille de carbone. 

11 - Precede selori les revendications 7 et 8, caracterisfi en ce que ledit film 
10 porte, au niveau dudit ou desdits cloquants (8), un contacteur susceptible d'etre 

mis en contact avec ladite nappe principale. 

12 - Proc&ie selon Tune quelconque des revendications I kl 1, caracterise en ce 
que ladite couche tiiermofusible (I) est completement revetue par ladite couche 
electroluminescente (3). 

15 13 - Precede selon I'une quelconque des revendications 1 1 1, caracterise en ce 
ladite couche thermofusible (1) est revStue par ladite couche Electroluminescente 
(3) seulement dans un ou plusieurs secteurs predetermines (31). 

14 « Procede selon la revendication 13, caracteris6 en ce que le ou lesdils 
secteurs (31) coincident avec la position d'un ou de plusieurs boutons poussoirs 

20 (9)- 

15 - Proc6d6 selon la revendication 14, caracterise en ce que ledit film presente 
au moins une zone d^chirable coincidant avec ledit ou lesdits secteurs 
predetermines (3 1 ). 

16 - Procede selon Tune quelconque des revencUcations 13 & 15, caracterise en ce 
25 que le ou lesdits secteurs predetermines (31) sont bordes d'au moins une chicane 

klumiere (1 1). 

17 - Procede selon Tune des revendications 1 k 16, caracterise en ce que ledit 
moulage est realise sous pression. 
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